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1. The designated Office is hereby notified of its election made: 

[")(] in the demand filed with the International Preliminary Examining Authority on: 

16 January 1998(16.01.98) 



| | jn a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 



2. The election ^] was 

| | was not 

made before the expiration of 19 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 



Rule 32.2(b). 
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The International Bureau of WIPO 


N. Fischer 


34, chemin des Colombettes 


1211 Geneva 20, Switzerland 




Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Telephone No.: (41-22) 338.83.38 
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34, chemin des Colombettes 
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VERTRAG 



aTTf 



R DIE INTERNATIONALE ZUSAjAi 
DEM GEBIET DES PATENTWESiP 



EN ARBEIT 



PCT 

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 1 8 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders oder An waits 

K 46 102/7ro 



WFITERES siehe Mitteilung uber die Ubermittlung des intemalionalen 

Recherchenberichts (Formbiatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 



Internationales Aktenzeichen 

PCT/EP 97/03120 



Internationales Anmeldedatum 
(T ag/Monat/Jahr) 

16/06/1997 



(Fruhestes) Prioritaisdatum (Tag/Monat/Jahr) 

17/06/1996 



Anmelder 



GIESECKE & DEVRIENT GMBH et al 



Dieser intemationale Recherchenbericht wurde von der International en Recherchenbehorde erstellt urid wird dem Anmelder gemaB 
Artikel 18 ubermittelt. Eine Kopie wird dem Intemationalen Buro ubermittelt. 



Dieser intemationale Recherchenbericht umfaBt insgesamt_4_ 



Blatter. 



[y] Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1 [Zl Bestimmte Anspruche haben sich als nicht recherchierbar erwiesen (siehe Feld I). 

2. Q Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung(siehe Feld II). 

3. I I In der intemationalen Anmeldung ist ein Protokoll einer Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz offenbart; die intemationale 
— Recherche wurde auf der Grundlage des Sequenzproto kolls durchgefuhrt, 

| | das zusammen mit der intemationalen Anmeldung eingereicht wurde. 

| | das vom Anmelder getrennt von der intemationalen Anmeldung vorgelegt wurde, 

I I dem jedoch keine Erklarung beigefQgt war, daB der Inhalt des Protokolls nicht uber den 

— Offenbarungsgehalt der intemationalen Anmeldung in der eingereichten Fassung hinausgeht. 

| | das von der Intemationalen Recherchenbehorde in die ordnungsgemaGe Form ubertragen wurde. 

4. Hinsichtlich der Bezeichnung der Erfindung 

| y | wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt. 



Hinsichtlich der Zusammenfassung 

| [ wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

fx"! wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der Feld III angegebenen Fassung von dieser Behorde 

festgesetzt. Der Anmelder kann der Intemationalen Recherchenbehorde innerhalb eines Monats nach 
dem Datum der Absendung dieses intemationalen Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 



6. Folgende Abbildung der Zeichnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: 
Abb. Nr. 5 I I wie vorn Anmelder vorgeschlagen 



| | keine der Abb. 



[)(~| weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
| | weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 
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NALER RECHERCHENBERICHT TOfj 



|mationaies Aktenzeichen 

INTERNATION^LER RECHERCHENBERICHT |TcT/EP 97/03120 



Feld III WORT LA UT DER ZUSAMMENFASSUNG (Fortsetzung von Punkt 5 auf Blatt 1) 



Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Prageplatten , insbesondere von 
Stahltiefdruckplatten, beschrieben. Dabei wird aus einer Strichzeichnung ein 
Flachenelement ermittelt, wobei der Rand des Flachenelementes eine 
Sollkontur (9) definiert. Aus der Sollkontur und einer dem Flachenelement 
zugeordneten Solltiefe wird anschlieBend eine Werkzeugbahn (12,17,18,19,20) 
berechnet, anhand derer ein Gravurwerkzeug so gefiihrt wird, daB die 
Teilflache abgetragen wird. 



Formblatt PCT/1SA/21 0 (Fortsetzung von Blatt 1 (2))(Juli 1992) 



INTERNATIONAL 



CHERCHENBERICHT 



I^^Htionales Aktenzeichen 

PCT/EP 97/03120 



A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENST ANDES 

IPK 6 B41C1/04 



Nach der Intemationaten Patentktassifflcation (IPK) oder nach der nationalen Klassifflcation und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter MindestprGfstoff (KlassifS^ationssystem und Klassifikatjonssymbole ) 

IPK 6 B41C 



Recherchierte aber nicht zum MindestprOfstoff gehdrende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen 



Wahrend der intemationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evti. verwendete Suchbegriffe) 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 Bezeichnung der Verofferrtfichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



p,x 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 097, no. 002, 28.Februar 1997 

& JP 08 282195 A (HOKUBU TSUSHIN K0GY0 

KK) , 29.0ktober 1996, 

siehe Zusammenfassung 

US 3 915 061 A (STOCKMAN JOHN H) 
28.0ktober 1975 

siehe Spalte 6, Zeile 51 - Zeile 65 

siehe Spalte 8, Zeile 16 - Spalte 9, Zeile 

8 

FR 1 480 912 A (INSTITUT FUR 
POLYGRAPHISCHE MASCHINEN) 12. Mai 1967 
siehe Seite 2, rechte Spalte, Zeile 36 - 
Zeile 52 

-/-- 



1,14,16, 
17 



1,16,17 



0 



Weitere Verafferrtlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



m 



Siehe An hang Patentfamilie 



° Besondere Kategorien von angegebenen Verdfferttltchungen 

"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik defin'rert, 
aber nicht ate besondere bedeutsam anzusehen ist 

"E" atteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem intemationalen 
An me We datum verdffentitcht worden ist 

"L" Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oderdurch die das Verdffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung betegt werden 
soli oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

•O" VeroffentUchung, die stch auf eine mQndlicheOffenbarung, 

eine Benutzung, eine AussteDung oderandere MaBnahmen bezieht 

•p" VeroffentJichung, die vor dem intemationaten Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum vereffentlicht worden ist 



T Spate re Verdffentlichung, die nach dem intemationalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum verofferrtlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert, sondem nur zum Vers tan dnts des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

"X" VerflffentJichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein auf grund diese r Veroffentiichung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Tatigkett beruhend betrachtet werden 

"Y* Verefferrtlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht ats auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
VeroffentJichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 
Verdffentlichung, die Mitglied derselben PatentfamiGe ist 



Datum des Abschlusses der intemationalen Recherche 



30. September 1997 



Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts 



- 9. 10. 97 



Name und Postanschrift der Internationale Recherchenbehdrde 
Europaisches Paterrtamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevollmachtigter Bedtensteter 



Hazel , J 
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ECHERCHENBERICHT 



lionales Aktenzeichen 
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C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 Bezeichnung der Verofferrtiichung, soweit erforderlbh unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspmch Nr. 



DE 941 171 C (DR ING RUDOLF HELL) 26. April 
1956 

siehe Abbildung 1 

US 1 719 621 A (PEARNE ET AL) 2. Juli 1929 
siehe Abbildung 6 

EP 0 076 868 A (HELL RUDOLF DR ING GMBH) 

20. April 1983 

in der Anmeldung erwahnt 

DE 30 08 176 A (CROSFIELD ELECTRONICS LTD) 

11. September 1980 

in der Anmeldung erwahnt 



23 



23 
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INTENTIONAL SEARCH REPORT 

Information on patent family members 



Ir^^Bional Application No 

Wt/EP 97/03120 



Patent document 
cited in search report 



Publication 
date 



Patent family 
member(s) 



Publication 
date 



US 3915061 A 



FR 1480912 A 
DE 941171 C 



US 1719621 A 
EP 0076868 A 



DE 3008176 A 



28-10-75 



09-08-67 



02-07-29 
20-04-83 



11-09-80 



NONE 



NONE 



NONE 



NONE 



JP 1446439 C 

JP 58072450 A 

JP 62055987 B 

SU 1452471 A 

US 4471205 A 



GB 2048785 A,B 

JP 1446734 C 

JP 55123469 A 

JP 62055501 B 

US 4347785 A 



30-06-88 
30-04-83 
24-11-87 
15-01-89 
11-09-84 



17-12-80 
30-06-88 
22-09-80 
19-11-87 
07-09-82 



Forni PCT/1SA/210 (patent family annex) (July 1992) 
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PATENT COOPERATION TREATY 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



(PCT Article 36 and Rule 70) 


Applicant's or agent's file reference 
K46 102/7 ro 


See Notification of Transmittal of International 
FOR FURTHER ACTION Prelimiiuiry Examination Report (Form PCT/LPEA/416) 


International application No. 


International filing date {day/montWyear} 


Priority date {day/month/year) 


PCT/EP97/03120 


16 June 1997(16.06.1997) 


17 June 1996 (17.06.1996) 


International Patent Classification (LPC) or national classification and LPC 




B41C 1/04 






Applicant 


GIESECKE & DEVRIENT GMBH 





This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 



This REPORT consists of a total of 



. sheets, including this cover sheet. 



'vTl This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
^ been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70. 16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of _ 



11 



sheets. 



3. This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 
Certain defects in the international application 
Certain observations on the international application 



I 




n 


□ 


m 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


vn 


□ 


Vffl 


□ 



Date of submission of the demand 

16 January 1998 (16.01.1998) 


Date of completion of this report 

2 1 SEPTEMBER 1S98 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
European Patent Office 
D-80298 Munich, Germany 

Facsimile No. 49-89-2399-4465 


Authorized officer 
Telephone No. 49-89-2399-0 



Form PCT/IPEA/409 (cover sheet) (January 1994) 
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International application No. 


INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 


PCT/EP97/03 1 20 


I. Basis of the report 


1 . This report has been drawn on the basis of {Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as "originally filed " and are not annexed to the report since they do not contain amendments.): 


| | the international application as originally tiled. 






x i uie aescnpiion, paseb 5 ^> ^ > * 


, as originally filed, 




paees 


, filed with the demand, 




oases 2, 6, 7, 10, 14 


, filed with the letter of 


19 June 1998(19.06.1998) 


Dases 


, filed with the letter of 




y: the claims. Nos. 


, as originally filed, 




Nos. 


, as amended under Article 1 9, 


Nos. 


, filed with the demand, 




Mac i_35 

NOS. 1 J - J 


, filed with the letter of 


19 June 1998 (19.06.1998) 


Nos. 


, filed with the letter of 




|V| the drawings. sheets/fi£ 1/5,2/5,4/5,3/5 


, as originally filed, 




sheets/fie 


, filed with the demand, 




sheets/fie 3/5 


, filed with the letter of 


19 June 1998 (19.06.1998) 


sheets/fie 


, filed with the letter of 




2. The amendments have resulted in the cancellation of: 






I | the description, paees 






I | the claims. Nos. 






| | the drawines. sheets/fie 






3 1 1 This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
— to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 


4. Additional observations, if necessary: 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

1 . Statement 

Novelty (N) Claims 

Claims 

Inventive step (IS) Claims 

Claims 

Industrial applicability (IA) Claims 

Claims 

2. Citations and explanations 

1.1 The closest prior art is known from US-A-1 719 621 
or EP-A-076 868 in which a process according to the 
preamble of claim 1 is disclosed. A process 
according to claim 1 differs from the known process 
by its characterising features. 

A process according to claim 1 is therefore novel 
(PCT Article 33 (2) ) . 

The problem to be solved appears to be to suggest a 
process in which it is possible to produce dies in a 
simple manner. The search report citations do not 
suggest a solution to the above-mentioned problem. 
Therefore a process according to claim 1 involves an 
inventive step (PCT Article 33(3)). 

1.2 Claims 2 to 22 are dependent on claim 1 and are also 
novel and inventive. 

2.1 US-A-3 915 061 discloses an engraved object (12) 
having at least one indentation in the form of a 
line (see figure 1) which has flanks and a bottom 
and is introduced into the. surface by engraving 
(figure 1) . The indentation has a substructure 
whose width is smaller than that of the indentation 
on the surface of the object (column 7, lines 28 to 
Form PCT/IPEA/409 (Box V) (January 1994) 



ernational application No. 
PCT/EP 97/03120 



1-22, 27, 28, 32 yes 
2 3-2 6,29, 30, 31, 33-35 no 

1-22 YES 

27 ,28, 32 no 

- 1-35 ' YES 

NO 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

58 and (28a'), 28 (b' ) , (28c' ) , (28d' ) in figure 3). 
Regarding the feature: 

"the indentation has a substructure which represents 
additional information" , which represents a mere 
presentation of information, it should be observed 
that no International Preliminary Examining 
Authority is required to carry out an international 
preliminary examination if the subject matter of the 
application is a mere presentation of information 
(PCT Rule 67. 1 (v) ) . 

An engraved object according to independent claim 23 
is therefore not novel (PCT Article 33(2)). 

2.2 DE-C-941 171 discloses an engraved object (1) having 
at least one indentation (4) in the form of a line 
(see figure) which has flanks and a bottom (see 
figure) and is introduced into the surface by 
engraving (page 3, lines 12 to 15) . The indentation 
has a substructure whose width is smaller than that 
on the surface of the object (see figure) . 
Regarding the feature: 

"the indentation has a substructure which represents 
additional information", see point 2.1. 
An engraved object according to independent claim 23 
is therefore not novel (PCT Article 33(2)). 

2.3 US-A-1 719 621 discloses an engraved object having 
at least one indentation in the form of a line (see 
figure 6) which has flanks and a bottom (figure 6) 
and is introduced into the surface by engraving. 
The indentation has a substructure whose width is 
smaller than that of the indentation on the surface 
of the object (page 2, lines 96 to 108, figure 6) . 
Regarding the feature: 

"the indentation has a substructure which represents 

Form PCMPEA/409 (BoxV) (January 1994) 



national application No. 
PCT/EP 97/03120 
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(^^national application No. 
PCT/EP 97/03120 



additional information", see point 2.1. 

An engraved object according to independent claim 23 

is therefore not novel (PCT Article 33(2)). 

2.4 DE-C-941 171 discloses a gravure plate (1) having at 
least one indentation in the form of a line (see 
figure) which has flanks and a bottom (see figure) 
and is introduced into the surface by engraving 
(page 3, lines 12 to 15) . The indentation has a 
substructure whose width is smaller than that of the 
indentation on the surface of the gravure plate (see 
figure) . 

A gravure plate according to independent claim 24 is 
therefore not novel PCT Article 33(2)). 

2.5 US-A-1 719 621 discloses a gravure plate having at 
least one indentation in the form of a line (see 
figure 6) which has flanks and a bottom (figure 6) 
and is introduced into the surface by engraving. 
The indentation has a substructure whose width is 
smaller than that of the indentation on the surface 
of the gravure plate (page 2, lines 96 to 108, 
figure 6) . A gravure plate according to independent 
claim 24 is therefore not novel (PCT Article 33(2)). 

2.6 The application of an engraved object according to 
claim 23 for producing pressure plates is known from 
US-A-3 915 061, column 3, lines 35 to 39 and from 
DE-C-941 171, page 2, lines 6 to 10. 

An application according to independent claim 34 is 
therefore not novel (PCT Article 33(2)). 



2.7 Engraved objects according to claim 23 are known for 
example from US-A-3 915 061 for producing documents. 
An application according to independent claim 35 is 
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JrnationaJ application No. 
PCT/EP 97/03120 



therefore not novel (PCT Article 33(2)). 

2.8 The additional features of claims 25, 26, 29 to 31 
and 33 are disclosed as follows: 

Claims 24, 25: US-A-3 915 061, figures 3 and 4. 
Claims 28, 29, 30, 32: US-A-3 915 061, figure 1. 



3 Dependent claims 27 , 28 and 32 contain no features 

which, in combination with the features of any claim 
to which they refer back, meet the requirements of 
the PCT with regard inventive step . 
The reasons therefor are as follows : 
Claims 27, 2 8 and 32 : routine features . 
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VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMEN ARBEIT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENS 

PCT 

INTERN ATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT" 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 
K46 102/7pn 


va/citcqcg WHRPFUCM siehe Mitteilung uber die Ubersendung des internationalen 
Wfcl 1 t«t& VUhUcncw vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP97/03120 


Internationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
16/06/1997 


Priority date (Tag/Monat/Jahr) 
17/06/1996 



Internationale Patentklassifikation (IPK) oder nationale Wassifikation und IPK 
B41C1/04 



Anmelder 

GIESECKE & DEVRIENT GMBH et al. 



1 . Dieser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mil der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaG Artikel ?i ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 6 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 



S AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen und/oder 
Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser Behorde 
vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwattungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 11 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Grundlage des Berichts 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitlichkeit der Erf indung 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 



16/01/1998 



Name und Postanschrift der mit der internationalen vortaufigen 
Prufung beauftragten Behorde 

Europaisches Patentamt 
D-80298 Munchen 

Tel. (+49-89) 2399-0. Tx: 523656 epmu d 
Fax: (+49-89) 2399-4465 



Datum der Fertigstellung dieses Berichts 



Bevollmachtigter Bediensteter 
Sartor, M 

Telefon (+49-89) 2399-2793 
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INTERN ATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP97/03 1 20 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich eingereicht" und sind ihm 
nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten.): 

Beschreibung, Seiten: 

1 ,3-5,8,9,1 1-13 ursprungliche Fassung 

2,6,7,10,14 eingegangen am 19/06/1998 mit Schreiben vom 19/06/1998 
Patentanspruche, Nr.: 

1 -35 eingegangen am 1 9/06/1 998 mit Schreiben vom 1 9/06/1 998 
Zeichnungen, Blatter: 

1/5,2/5,4/5,5/5 ursprungliche Fassung 

3/5 eingegangen am 1 9/06/1 998 mit Schreiben vom 1 9/06/1 998 

2. Autgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde Gberden Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 

4. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 
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V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

. 1 . Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-22,27,28,32 

Nein: Anspruche 23-26,29,30,31,33-35 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1 -22 

Nein: Anspruche 27, 28, 32 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1-35 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 
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1.1 Der nachste Stand der Technik ist aus US-A-1 719 621 oder EP-A-076 868 
bekannt, worin ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 offenbart ist. 
Ein Verfahren nach Anspruch 1 unterscheidet sich vom bekannten durch die 
kennzeichnenden Merkmale. 

Ein Verfahren nach Anspruch 1 ist deshalb neu (Art. 33 (2) PCT). 

Die zu losende Aufgabe besteht darin, ein Verfahren vorzuschlagen, mit dem eine 

einfache Herstellung von Prageplatten moglich ist. 

In den im Recherchenbericht zitierten Dokumenten ist fur eine Losung nach 
Anspruch 1 der obengenannten Aufgabe keinerlei Anregung zu finden. 
Ein Verfahren nach Anspruch 1 beruht deshalb auf einer erfinderischen Tatigkeit 
(Art. 33 (3) PCT). 

1.2 Die von Anspruch 1 abhangigen Anspruche 2-22 sind ebenfalls neu und 
erfinderisch. 

2.1 Aus US-A-3 915 061 ist ein gravierter Gegenstand (12) bekannt, der wenigstens 
eine Vertiefung in Form einer Linie aufweist (siehe Fig. 1) die durch Gravieren in 
die Oberflache eingebracht ist (Fig. 1) und die Flanken und einen Boden aufweist 
(Fig. 1), worin die Vertiefung eine Substruktur aufweist, deren Breite kleiner ist als 
die der Vertiefung an der Oberflache des Gegenstandes (Spalte 7, Zeilen 28-58 
und (28a'), (28b'), (28c'), (28d*) in Fig. 3). 

Bezuglich des Merkmals 

"die Vertiefung eine Substuktur aufweist, die eine Zusatzinformation darstellt", 
das eine bloRe Wiedergabe von Informationen darstellt, ist es zu bemerken, daB 
die mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragte Behorde nicht 
verpflichtet ist, eine internationale vorlaufige Prufung durchzufuhren, soweit der 
Anmeldungsgegenstand bloBe Wiedergabe von Informationen betrifft (Regel 67.1 
(v) PCT). 

Ein gravierter Gegenstand nach unabhangigem Anspruch 23 ist deshalb nicht neu 
(Art. 33 (2) PCT). 

2.2 Aus DE-C-941 171 ist ein gravierter Gegenstand (1) bekannt, der wenigstens eine 
Vertiefung (4) in Form einer Linie aufweist (siehe Figur) die durch Gravieren in die 
Oberflache eingebracht ist (Seite 3, Zeilen 12-15) und die Flanken und einen 
Boden aufweist (siehe Figur), worin die Vertiefung eine Substruktur aufweist, 
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deren Breite kleiner ist als die der Vertiefung an der Oberflache des 
Gegenstandes (siehe Figur). 
Bezuglich des Merkmals 

"die Vertiefung eine Substuktur aufweist, die eine Zusatzinformation darstellt", 
siehe Punkt 2.1 . 

Ein gravierter Gegenstand nach unabhangigem Anspruch 23 ist deshalb nicht neu 
(Art. 33 (2) PCT). 

2.3 Aus US-A-1 719 621 ist ein gravierter Gegenstand bekannt, der wenigstens eine 
Vertiefung in Form einer Linie aufweist (siehe Fig. 6) die durch Gravieren in die 
Oberflache eingebracht ist und die Flanken und einen Boden aufweist (Fig. 6), 
worin die Vertiefung eine Substruktur aufweist, deren Breite kleiner ist als die der 
Vertiefung an der Oberflache des Gegenstandes (Seite 2, Zeilen 96-108, Figur 6). 
Bezuglich des Merkmals 

"die Vertiefung eine Substuktur aufweist, die eine Zusatzinformation darstellt", 
siehe Punkt 2.1. 

Ein gravierter Gegenstand nach unabhangigem Anspruch 23 ist deshalb nicht neu 
(Art. 33 (2) PCT). 

2.4 Aus DE-C-941 171 ist eine Tiefdruckplatte (1) bekannt, der wenigstens eine 
Vertiefung (4) in Form einer Linie aufweist (siehe Figur) die durch Gravieren in die 
Oberflache eingebracht ist (Seite 3, Zeilen 12-15) und die Flanken und einen 
Boden aufweist (siehe Figur), worin die Vertiefung eine Substruktur aufweist, 
deren Breite kleiner ist als die der Vertiefung an der Oberflache der 
Tiefdruckplatte (siehe Figur). 

Eine Tiefdruckplatte platte nach unabhangigem Anspruch 24 ist deshalb nicht neu 
(Art. 33 (2) PCT). 

2.5 Aus US-A-1 719 621 ist eine Tiefdruckplatte bekannt, der wenigstens eine 
Vertiefung in Form einer Linie aufweist (siehe Fig. 6) die durch Gravieren in die 
Oberflache eingebracht ist und die Flanken und einen Boden aufweist (Fig. 6), 
worin die Vertiefung eine Substruktur aufweist, deren Breite kleiner ist als die der 
Vertiefung an der Oberflache der Tiefdruckplatte (Seite 2, Zeilen 96-108, Figur 6). 
Eine Tiefdruckplatte platte nach unabhangigem Anspruch 24 ist deshalb nicht neu 
(Art. 33 (2) PCT). 
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2.6 Die Verwendung des gravierten Gegenstandes nach Anspruch 23 zur Herstellung 
von Druckplatten ist aus US-A-3 915 061, Spalte 3, Zeilen 35-39, und aus DE-C- 
941 171 , Seite 2, Zeilen 6-10 bekannt. 

Eine Verwendung nach unabhangigem Anspruch 34 ist dashalb nicht neu (Art. 33 
(2) PCT). 

2.7 Gravierte Gegenstande nach Anspruch 23 sind e.g. aus US-A-3 915 061 bekannt, 
um Dokumenten herzustellen. 

Eine Verwendung nach unabhangigem Anspruch 35 ist deshalb nicht neu (Art. 33 
(2) PCT). 

2.8 Die zusatzlichen Merkmale der Anspruche 25, 26, 29-31 , 33 sind auch wie folgt 
offenbart: 

Anspruche 24, 25: US-A-3 915 061, Fig. 3 und 4. 
Anspruche 28, 29, 30, 32: US-A-3 915 061, Fig. 1. 

3. Die abhangigen Anspruche 27, 28, 32 enthalten keine Merkmale, die in Kombina- 
tion mit den Merkmalen irgendeines Anspruchs, auf den sie sich beziehen, die 
Erfordernisse des PCT in Bezug auf erfinderische Tatigkeit erfullen. 
Die Grunde dafur sind die folgenden: 
Anspruche 27, 28, 32: ubliche MaBnahme. 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 3) (EPA- April 1997) 




-2- 

Aus der DE 30 08 176 C2 ist daruber hinaus auch bekannt, zur Gravur eines 
Druckzylinders einen Laser zu verwenden. Dabei wird eine Vorlage abgeta- 
stet und das dabei entstehende Signal iiber einen Analog-Digital-Wandler 
zur Steuerung des Lasers benutzt, mit dem gravierte Napfchen definierter 
5 Tiefe und Ausdehnung in den Druckzylinder eingebracht werden. 

Mit der Zerlegung der Vorlage in Grauwerte und deren Umsetzung auf der 
Druckplatte durch Napfchen gehen jedoch die wesentlichen fur den Stahl- 
tiefdruck erforderlichen Komponenten verloren, da mit Hilfe dieser Technik 
10 lediglich punktweise Farbe auf den Drucktrager iibertragen werden kann. 
Der Stahltief druck zeichnet sich jedoch gerade dadurch aus, daS auf dem 
Drucktrager ein kontinuierliches, mit dem Farbauftrag fiihlbares Linien- 
druckmuster iibertragen wird, das sich insbesondere durch seine filigrane 
Linienfiihrung auszeichnet. 

15 

Die Auf gabe der Erfindung besteht demgemafi darin, ein Verfahren vorzu- 
schlagen, mit dem eine einfache und automatisierte Herstellung von Prage- 
platten, insbesondere Stahltief druckplatten moglich ist. 

20 Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 
gelost. 

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daJS es moglich ist, eine zweidi- 
mensionale Strichvorlage graf isch so zu behandeln, dafi die vorliegenden 
25 Striche als Flachen interpretiert werden. Diese Flachen werden jeweils durch 
Rander begrenzt, wobei diese Rander eine Sollkontur der Flache definieren. 
Ausgehend von dieser Sollkontur wird nun erne Werkzeugbahn ermittelt, 
entlang derer ein Gravurwerkzeug so gefiihrt werden kann, dalS Material 
inner halb der Flache, die durch die Sollkontur begrenzt ist, abgetragen wird. 
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werden soil. Als zweites Element fiir die Berechnung der Werkzeugbahn ist 
die Zuordnung eines Tiefenprofils innerhalb der Sollkontur erforderlich, das 
als sogenannte Solltiefe bezeichnet wird. Diese kann beispielsweise fiir die 
gesamte Gravur konstant vorgegeben werden. Sie kann auch von der Form 
5 des verwendeten Gravurwerkzeuges abhangen. Aus der Solltiefe 6 und der 
Sollkontur 5 wird dann eine innerhalb der Flache 4 liegende Werkzeugbahn 
10 berechnet, entlang derer das Gravurwerkzeug bewegt werden mufi, so 
dafi die der Strichzeichnung entsprechende Gravierung in die Prageplatte 
eingebracht werden kann. 

10 Da zum Gravieren der Platte unterschiedliche Gravurwerkzeuge verwendet 
werden konnen, ist es klar, dafi bei der Berechnung der Werkzeugbahn auch 
Daten des jeweiligen Gravurwerkzeuges eingehen. So kann bei Verwendung 
eines Laserstrahls beispielsweise die Breite des Strahles, der auf die Prage- 
platte wirkt, mit einberechnet werden. Bei der Verwendung eines mechani- 

15 schen Stichels sind bei der Berechnung der Werkzeugbahn die Stichelform 
und hier insbesondere die Form der Spitze bzw. deren Krummungsradius 
von wesentlicher Bedeutung. 

Das Gravurwerkzeug wird im Anschlufi an die Ermittlung der Werkzeug- 
20 bahn so gesteuert, dafi es sich innerhalb der Flache 4 bewegt, beim Gravieren 
die Sollkontur 5 nicht verletzt und die Flache 4 in der vorbestimmten Solltie- 
fe 6 abtragt. 

In einer konkreten Ausgestaltung, die in Fig. 2 dargestellt ist, wird die Ziffer 
25 „7"als Strichvorlage auf einem Blatt Papier erzeugt und mit Hilfe eines Scan- 
ners in einen Computer eingelesen. Die Ziffer „7" besteht, wie in Fig. 2a ge- 
zeigt aus Strichen 7. Unter Anwendung der oben beschriebenen Vorgehens- 
weise werden, wie in Fig. 2(b) gezeigt, aus den vorliegenden Strichen 7 Fla- 
chen 8 definiert, deren Rander die Sollkonturen 9 bilden. Diese dienen als 



Ausgangsbasis fur die Berechnung einer Werkzeugbahn. Durch die Zuord- 
nung einer in diesem Fall konstanten Solltiefe konnen unter Beriicksichti- 
gung der jeweiligen Werkzeugdaten Werkzeugbahnen 10, 11 und 12 ermit- 
telt werden, entlang derer das Gravurwerkzeug iiber der Prageplatte gesteu- 
ert wird, so dafi die Strichzeichnung in die Prageplatte iibertragen werden 
kann. Diese Werkzeugbahnen sind exemplarisch in Fig. 2(c) dargestellt. Be- 
vorzugt werden die Werkzeugbahnen 10, 11 und 12 dabei so ermittelt, dafi 
das Werkzeug entlang der Sollkonturen 9 innerhalb der Flachen 8 gefiihrt 
wird, ohne dabei die Sollkonturen zu verletzen. 

Da die Breite des mit dem Gravurwerkzeug abgetragenen Materials begrenzt 
ist, konnen iiber die Strichzeichnungen Flachenelemente mit einer Grofie de- 
finiert werden, die nicht mehr vollstandig abgetragen werden kann, wenn 
das Gravurwerkzeug lediglich entlang der Sollkonturlinien gefiihrt wird. 
Eine sehr einfache Form der Strichzeichnung ist exemplarisch in Fig. 3 wie- 
dergegeben. Durch die Strichzeichnung der Fig. 3(a) wird ein Flachenele- 
ment 8 definiert, das eine Konturlinie 9 aufweist. Wird nun die Werkzeug- 
bahn 13, wie in Fig. 3(b) gezeigt, auf der Basis dieser vorgegebenen Daten 
berechnet, so kann, abhangig von der Dimensionierung der Flache 8 und der 
Form des Gravurwerkzeuges, das Gravurwerkzeug bei einem Umlauf die 
abzutragende Flache nicht vollstandig abtragen. 

Fiir einen rotierenden Stichel 14 sind diese Verhaltnisse in Fig. 4 perspekti- 
visch wiedergegeben. Der Stichel 14 rotiert um seine eigene Achse z und 
tragt nach dem Eindringen in die Prageplatte 15 Material aus der Prageplatte 
entlang der Werkzeugbahn 13 in einer vorbestimmten Tiefe ab. Durch die 
Fiihrung des rotierenden Stichels 14 entlang der Werkzeugbahn 13 bleibt die 
Sollkonturlinie 9 unverletzt. Wegen der begrenzten Breite des Stichels kann 
jedoch eine Restflache 16 der abzutragenden Flache 8 in einem Umlauf des 
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mit Gravurlinie oder -flache mit einer zusatzlichen Modulation der Rauhig- 
keit des Grundmusters uberlagert werden, so dafi es auch moglich ist, weite- 
re Informationen in eine Gravurlinie allein durch die gezielte Herstellung der 
Rauhigkeit des Grundmusters einzubringen. 

5 

Da im Stahlstich iiblicherweise lasierende Farben verwendet werden, kann 
mit Hilf e der in einer Linie unterschiedlichen Gravuren auf dem zu bedruk- 
kenden Dokument entsprechend ein unterschiedlicher Farbeindruck inner- 
halb einer Linie erzeugt werden. Dieser Farbeindruck lafit sich insbesondere 
10 dann noch weiter verbessern, wenn die bereits erstellte Gravur in einem wei- 
teren Verfahrensschritt mit einer zweiten Gravur versehen wird, deren Soll- 
tiefe eine andere Definition hat als die der ersten Gravur. In Fig. 7 ist hierzu 
ein Beispiel dargestellt, in dem eine Strichzeichnung 18 vorliegt, die Striche 

19 aufweist. Die Striche 19 werden durch Sollkonturlinien 20 begrenzt. In- 

15 nerhalb der Striche 19 liegen Flachen 21, die ihrerseits wiederum durch zwei- 
te Sollkonturlinien 22 begrenzt sind. Diese Strichvorlage wird wiederum als 
digitales Datenbild in einen Rechner eingebracht oder unmittelbar in diesem 
erzeugt. Wie in Fig. 8 in einem Ausschnitt gezeigt, wird aus den Konturlinien 

20 zusammen mit einer in diesem Falle fest vorgegebenen Solltiefe eine 
20 Werkzeugbahn 23 berechnet, entlang derer eine erste Gravur erfolgt. Eine 

eventuell bestehen gebliebene Restflache wird, wie bereits oben beschrieben, 
in einer vorgegebenen Solltiefe abgetragen. Die innerhalb der Strichzeich- 
nung 19 liegende Flache 21 wird auf gleiche Weise in eine Werkzeugbahn 24 
umgesetzt, wobei als Grundlage fur die Umsetzung die Kontur der Flache 21 
25 sowie eine zweite, von der ersten verschiedene Solltiefe bei der Bestimmung 
der Werkzeugbahn mit einbezogen wird. Auf diese Weise lassen sich Gravu- 
ren erzeugen, die auch liber einen grofieren Flachenbereich zusatzliche In- 
formationen beinhalten, die bei der Anwendung des Stahltief druckverfah- 
rens auf das Dokument mit ubertragen werden konnen. 



9 
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modifizieren. In Fig. 10 ist hierzu ein Beispiel gezeigt, wobei in eine Prage- 
platte 15 eine Gravur eingebracht ist, die im vorliegenden Fall aus einer 
Flanke 28 und einer am Boden liegenden Gravur 29 besteht. In einem zu- 
satzlichen Arbeitsgang wurden in die Flanke 28 Zusatzinformationen in 
5 Form sogenannter Sub- oder Mikrostrukturlinien 30 eingebracht. Damit kann 
die Flanke der Gravurlinie mit einem zusatzlichen Informationsgehalt verse- 
hen werden, der beispielsweise in einfachen Linien, einer Treppenf unktion, 
Zeichen, Mustern, Bildern oder ahnlichem bestehen kann. Insbesondere bei 
flach abfallenden Flanken 28 ist es daher moglich, Zusatzinformationen auch 
10 in die Flanke einer Gravurlinie einzubringen, die von der Sollkonturlinie 26 
nach unten verlauft. 



Selbstverstandlich ist das erfindungsgemafie Verfahren auch dann einsetz- 
bar, wenn ein Negativbild der Strichvorlage erzeugt werden soil. Wie in Fig. 

15 11 gezeigt ist, kann die bereits beschriebene Berechnung der Werkzeugbahn 
auch dann durchgefiihrt werden, wenn innerhalb der abzutragenden Flache 
ein weiterer Flachenbereich 25 liegt, der vom Abtrag ausgespart werden soil. 
Dabei wird die Werkzeugbahn bevorzugt so berechnet, dafi das Gravur- 
werkzeug das Werkstuck, d. h. also die Prageplatte, in einem ersten Schritt 

20 so abf ahrt, dafi die Prageplatte entlang der Sollkonturlinie 26 abgetragen 

wird. In einem weiteren Schritt wird das Gravurwerkzeug entlang der zwei- 
ten Sollkontur 27 gefiihrt, wahrend eine eventuell noch zwischen den Soll- 
konturen 26 und 27 bestehen gebliebene Restflache, wie bereits oben be- 
schrieben, ausgeraumt wird. 
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Patentanspriiche 



j/erfahren zur Herstellung einer Prageplatte, insbesondere einer Stahltief- 



druckplatte, die wenigstens eine Vertiefung in Form einer Linie aufweist, 
welche in die Oberflache der Prageplatte eingebracht ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi durch die wenigstens eine Linie eine begrenzte Teilflache der 
Oberflache definiert wird, wobei der Rand der wenigstens einen Teilflache 
eine Sollkontur definiert und aus der Sollkontur und einer die Eindringtiefe 
des Gravurwerkzeugs bestimmenden Solltiefe eine Werkzeugbahn ermittelt 
10 wird, die innerhalb der Sollkontur liegt, und entlang der ein Gravurwerk- 
zeug so gesteuert wird, daG das Material der Teilflache innerhalb der Soll- 
kontur in der vorbestimmten Solltiefe abgetragen wird. 



^ 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi wenigstens ein 

15 Teil der Werkzeugbahn konturparallel zur Sollkontur verlauft 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Sollkontur kreuzungsfrei ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Solltiefe innerhalb der Werkzeugbahn variabel ist. 

\ 5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Solltiefe innerhalb der Werkzeugbahn konstant ist. 

25 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daC das Material entlang der Werkzeugbahn innerhalb der Sollkontur durch 
einen einzigen Arbeitsweg des Gravierstichels abgetragen wird. 



20 

a 
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
~~) dafi eine innerhalb der Teilflache liegende nicht gravierte Restflache entlang 
einer zweiten Werkzeugbahn abgetragen wird. 



5 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafi die Restflache 
dadurch abgetragen wird, dafi das Gravurwerkzeug so gesteuert wird, dafi 
L es die Oberflache der Restflache in Bahnen abtragt, die zu der Sollkontur 
ahnlich oder konturparallel sind. 

10 9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafi die Restflache 
\ dadurch abgetragen wird, dafi das Gravurwerkzeug so gesteuert wird, dafi 

die Oberflache der Restflache maanderformig abgetragen wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
15 da!3 die Restflache derart abgetragen wird, daE am Grunde der Gravur der 

Restflache eine neue Oberflache definierter Rauhigkeit entsteht. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafi das Gra- 
vierwerkzeug so gesteuert wird, dafi die Rauhigkeit in Form von Rillen aus- 

20 gebildet wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
dafi wenigstens ein Teil der in einer vorbestimmten Tiefe abgetragenen 
Oberflache in einem oder mehreren weiteren Gravierschritten weiter vertieft 

25 wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafi mit dem 
einen oder den mehreren weiteren Gravierschritten eine fur den Menschen 
erkennbare oder maschinenlesbare Information erzeugt wird. 



BUTT 
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14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
ft Y daG die Sollkontur mit Hilfe einer Datenverarbeitungsanlage definiert wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
5 dafi das Gravierwerkzeug ein Laserstrahl ist. 

^ 16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Gravierwerkzeug ein mechanischer Stichel ist 

10 17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dafi der rnecha- 
V nische Stichel beim Gravieren rotiert. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
/ : da£3 bei der Herstellung der Prageplatte Gravierwerkzeuge unterschiedlicher 
15 Art oder Dimensionierung verwendet werden. 

o 19. Verfahren nach Anspriichen 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dafi meh- 
rere Platten gleichzeitig graviert werden. 

20 20. Verfahren nach Anspriichen 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dafi eine 
Platte gleichzeitig mit mehreren Gravierwerkzeugen graviert wird. 

\ 21. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
wenigstens eine weitere Gravierschritt mit einem feineren Gravierwerkzeug 
25 ausgefiihrt wird als die Gravur beim ersten Gravierschritt. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dafi der wenig- 
stens eine weitere Gravierschritt in einer von der Sollkontur abfallenden 
Flanke durchgefiihrt wird. 



Il 



1 S ^^ Gravierter Ge g enstand / insbesondere Platte, wie Prage- oder Druckplat- 
te, der wenigstens eine Vertiefung in Form einer Linie aufweist, die durch 
Gravieren in die Oberflache eingebracht ist und die Flanken und einen Bo- 
den aufweist, dadurch gekennzeichnet, dafi die Vertiefung eine Substruktur 
5 aufweist, die eine Zusatzinformation darstellt und die Breite der Substruktur 
kleiner ist als die der Vertiefung an der Oberflache des Gegenstandes. 

I 2& Prage- oder Tief druckplatte, die wenigstens eirie Vertiefung in Form einer 
Linie aufweist, die durch Gravieren in die Oberflache eingebracht ist und die 
10 Flanken und einen Boden aufweist, dadurch gekennzeichnet, dajS die Vertie- 
fung eine Substruktur aufweist, deren Breite kleiner ist als die der Vertiefung 
an der Oberflache des Gegenstandes. 

Gegenstand nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, dafi 
15 die Substruktur am Boden und/ oder an wenigstens einer der Flanken der 
Vertiefung vorliegt. 

/ 

\ 26. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspriiche 23 bis 25, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Substruktur wenigstens in Teilbereichen parallel 
20 zur Richtung der Linie verlauft. 



(_L 7 27. Gegenstand nach einem der Anspriiche 23 bis 26, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Substruktur maanderformig ist. 

257^ 28. Gegenstand nach einem der Anspriiche 23 bis 27, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Substruktur eine Rauhigkeit definiert. 
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"\ & 29. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspruche 23 bis 28, dadurch 

gekennzeichnet, dafi die Substruktur in Form von Zeichen, Bildern, Mustern 
oder dergleichen eingebracht ist. 

Lo \ 30. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspruche 23 bis 29, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Substruktur eine maschinenlesbare Information 
darstellt. 



31. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspruche 23 bis 30, dadurch 
10 gekennzeichnet, dafi die Substruktur in Form von Rillen ausgefuhrt ist. 

Vi 32. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspruche 23 bis 31, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Substruktur mit Hilfe eines Laserstrahls einge- 
bracht ist. 

15 

33. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspruche 23 bis 32, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Substruktur mit einem mechanischen Stichel einge- 
bracht ist. 

-ys^ 20 \ x 34 \ Verwendung des gravierten Gegenstandes nach einem der Anspruche 23 
1 bis 33 zur Herstellung von Prage- oder Druckplatten. 

^^35^) Verwendung des gravierten Gegenstandes nach einem der Anspruche 23 
bis 33 zur Herstellung von Dokumenten, wie Wertpapieren, Banknoten, 
25 Ausweiskarten und dergleichen. 
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(57) Zusammenfassung 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Prageplatten, insbesondere von Stahltiefdruckplatten, beschrieben. Dabei wird aus einer 
Strichzeichnung ein Flachenelement ermittelt, wobei der Rand des Flachenelementes eine Sollkontur (9) definiert. Aus der Sollkontur und 
einer dem Flachenelement zugeordneten Solltiefe wird anschlieBend eine Werkzeugbahn (12, 17, 18, 19, 20) berechnet, anhand derer ein 
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Verfahren zur Herstellung von Prageplatten 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Prageplatten, ins- 
besondere Stahltiefdruckplatten gemaE dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

5 

Zur Herstellung von Prageplatten, insbesondere von Stahltiefdruckplatten, 
wie sie iiblicherweise beim Druck von hochwertigen Druck-Erzeugnissen, 
wie Wertpapieren, Banknoten oder ahnlichem, benutzt werden, wird bislang 
darauf zuriickgegriffen, die Prageplatten in einem aufwendigen Verfahren 

10 von einem Kiinstler herstellen zu lassen. Dabei wird ein dem Kunstler vor- 
liegendes Bildmotiv in ein Linienmuster umgesetzt, wobei unterschiedlich 
breite, tiefe und eine unterschiedlich grofie Anzahl von Linien pro Flache die 
Graustufen der Bildvorlage reprasentieren. Mit Hilfe eines Stichels wird in 
zeitaufwendiger Handarbeit dieses Motiv von dem Kunstler in die Metall- 

15 platte, wie beispielsweise Stahl oder Kupfer eingebracht. Die auf diese Weise 
hergestellten Platten zeichnen sich durch ihre hohe Qualitat hinsichtlich der 
Verwendung beim Stahltiefdruckverfahren aus. Jedoch sind die Korrektur- 
moglichkeiten fur den Kunstler bei der Herstellung der Platte aufierst gering. 
Bei Beschadigung oder Verlust dieser Originalplatte kann keine identische 

20 Platte hergestellt werden, da jede Platte eine individuelle Anfertigung ist. 

Es ist auch bekannt, die Gravur eines Druckzylinders maschinell vorzuneh- 
men. Dabei werden, wie beispielsweise in der EP 0 076 868 Bl beschrieben, 
Napfchen in die Druckform eingebracht, die, abhangig von ihrer Rasterweite 
25 und Gravurtiefe, den Grauwert einer Druckvorlage reprasentieren. Lichte 
Tone und tonwertabhangige Veranderungen in der Druckvorlage werden 
dabei iiber die Veranderung des Fokuswertes des Elektronenstrahles in der 
Druckform erzeugt, wobei in ihrem Volumen unterschiedliche Napfchen 
entstehen konnen. 

30 
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Aus der DE 30 08 176 C2 ist dariiber hinaus auch bekannt, zur Gravur eines 
Druckzylinders einen Laser zu verwenden. Dabei wird eine Vorlage abgeta- 
stet und das dabei entstehende Signal liber einen Analog-Digital-Wandler 
zur Steuerung des Lasers benutzt, mit dem gravierte Napfchen definierter 
5 Tiefe und Ausdehnung in den Druckzylinder eingebracht werden. 

Mit der Zerlegung der Vorlage in Grauwerte und deren Umsetzung auf der 
Druckplatte durch Napfchen gehen jedoch die wesentlichen fur den Stahl- 
tiefdruck erforderlichen Komponenten verloren, da mit Hilfe dieser Technik 
10 lediglich punktweise Farbe auf den Drucktrager iibertragen werden kann. 
Der Stahltiefdruck zeichnet sich jedoch gerade dadurch aus, dafi auf dem 
Drucktrager ein kontinuierliches, mit dem Farbauftrag fiihlbares Linien- 
druckmuster iibertragen wird, das sich insbesondere durch seine filigrane 
Linienf iihrung auszeichnet 

15 

Die Aufgabe der Erfindung besteht demgemafi darin, ein Verfahren vorzu- 
schlagen, mit dem eine einfache und automatisierte Herstellung von Prage- 
platten, insbesondere Stahltiefdruckplatten moglich ist. 

20 Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 
gelost. 

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dafi es moglich ist, eine zweidi- 
mensionale Strichvorlage grafisch so zu behandeln, dafi die vorliegenden 
25 Striche als Flachen interpreter t werden. Diese Flachen werden jeweils durch 
Rander begrenzt, wobei diese Rander eine Sollstruktur der Flache definieren. 
Ausgehend von dieser Sollstruktur wird nun eine Werkzeugbahn ermittelt, 
entlang derer ein Gravurwerkzeug so gefiihrt werden kann, dafi Material 
innerhalb der Flache, die durch die Sollkontur begrenzt ist, abgetragen wird. 
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Dabei wird das Gravurwerkzeug so gesteuert, dafi das Material innerhalb 
der Sollkontur in Form kontinuierlicher oder unterbrochener Linien in einem 
bestimmten Tiefenprofil abgetragen wird. Dieses Tiefenprofil kann durch 
einen konstanten oder innerhalb der Sollkontur variablen Tiefenwert be- 
5 stimmt sein. 

Bevorzugt wird bei dem erfindungsgemafien Verfahren eine Datenverarbei- 
tungsanlage eingesetzt, mit deren Hilfe es moglich ist, zweidimensionale 
Strichvorlagen zu erfassen, zu speichern und weiterzuverarbeiten. Die 

10 zweidimensionale Strichvorlage, die beispielsweise in einem Computer er- 
zeugt oder iiber Eingabegerate eingelesen wird, kann mit Hilfe eines geeig- 
neten Computerprograrnmes so weiterverarbeitet werden, dafi Daten zur 
Steuerung eines Gravierwerkzeuges entlang einer Werkzeugbahn vorliegen. 
Hierzu wird in einem ersten Arbeitsschritt aus der zweidimensionalen 

15 Strichvorlage ein Flachenelement definiert, das beispielsweise in einer einzi- 
gen Linie der Strichvorlage besteht. Der die Linie umschliefiende Rand defi- 
niert dann eine Sollkontur, die kreuzungsfrei ist. Zur Herstellung der Gravur 
wird dem Inneren des Flachenelementes ein Tiefenprofil als Solltiefe fiir die 
Gravur zugeordnet und dann aus den Sollkonturdaten und der zugeordne- 

20 ten Solltiefe ein Werkzeugbahn berechnet, entlang derer das Gravurwerk- 
zeug gefuhrt wird und Material innerhalb des Flachenelementes abtragt. 

Diese Vorgehensweise wird dann fur jedes einzelne zu gravierende Fla- 
chenelement wiederholt, so dafi eine Werkzeugbahn des Gravurwerkzeugs 
25 fiir die gesamte zu gravierende Flache, die sich aus der Summe der einzelnen 
zu gravierenden Flachenelemente zusammensetzt, ermittelt werden kann. 

Mit Hilfe dieses Verfahrens kann die Geschwindigkeit zur Herstellung der 
Prageplatte erheblich gesteigert werden. Aufierdem sind Fehler beim Gravie- 
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ren durch die exakte Fiihrung des Gravierwerkzeuges ausgeschlossen, so 
dafi eine Vielzahl von Prageplatten mit der gleichen Exaktheit hergestellt 
werden kann. Das Verfahren bietet dariiber hinaus einfache Korrekturmog- 
. lichkeiten durch Anderung an den Daten der Stxichzeichnung. Die exakte 
5 Reproduzierbarkeit der einzubringenden Gravur fiihrt dariiber hinaus dazu, 
dafi Druckplatten auch direkt hergestellt werden konnen, ohne auf einen 
galvanischen Abf ormungsprozess zuriickgreifen zu miissen. Hierbei konnen 
auch mehrere Gravurwerkzeuge gleichzeitig mehrere Platten gravieren. Au- 
fierdem konnen mehrere gegebenenfalls unterschiedliche Gravurwerkzeuge 
10 so gesteuert werden, dafi sie gleichzeitig eine Platte bearbeiten, so dafi die 
Bearbeitungszeit optimiert wird. 

Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausfiihrungen sind anhand der nachste- 
henden Figuren erlautert, bei deren Darstellung zugunsten der Ubersicht- 
15 lichkeit auf eine mafistabsgetreue Wiedergabe verzichtet wurde. Es zeigen 
im einzelnen: 



Fig.l 



eine schematisierte Ubersicht iiber das erfindungsgemafie Ver- 
fahren, 



20 



Fig. 2 



ein schematisches Beispiel des erfindungsgemafien Verfahrens, 



Fig. 3 



ein schematisches Beispiel des erfindungsgemafien Verfahrens, 



25 Fig. 4 



ein schematisches Beispiel des erfindungsgemafien Verfahrens, 



Fig. 5 



ein schematisches Beispiel des erfindungsgemafien Verfahrens, 



einen schematischen Querschnitt durch eine Prageplatte, 
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Fig. 7 ein schematisches Beispiel des erfindungsgemafien Verfahrens, 

Fig. 8 ein schematisches Beispiel fur eine Werkzeugbahn, 

D 

Fig. 9 schematisch zwei Werkzeugspitzenformen, 

Fig. 10 einen schematischen Querschnitt durch eine Prageplatte, 

10 Fig. 11 einen schematischen Querschnitt durch eine Prageplatte. 

Wie in Fig. 1 gezeigt ist, geht das erfindungsgemafie Verfahren von einer 
zweidimensionalen Strichvorlage 1 aus, die zur Darstellung des erfindungs- 
gemafien Prinzips in einer einfachen schwarzen Linie 2 auf einem hellen Un- 

15 tergrund 3 besteht. Die Vorlage, die z. B. auf Papier vorhanden ist, kann mit 
Hilfe eines Scanners oder einem anderen geeigneten Dateneingabemittel in 
einem Computer digital erfafit werden, Alternativ dazu ist es auch moglich, 
die Strichvorlage am Computer unmittelbar interaktiv, beispiel sweise mit 
Hilfe eines Zeichen- oder Grafikprogrammes, zu erstellen oder bestimmte 

20 graf ische Daten durch mathematische Algorithmen vom Computer erzeugen 
zu lassen. Bei der letztgenannten Vorlagegestaltung konnten beispielsweise 
Guillochenlinien oder andere grafische Elemente mit Hilfe implementierter 
Programme erzeugt werden, die interaktive Ein- oder Vorgabe von Daten 
ebenso moglich ist wie die Berechnung der Strukturen mit Hilfe von Zufalls- 

25 algorithmen. Aus der Strichvorlage 1 wird in einem zweiten Verfahrens- 
schritt eine Flache, etwa die Flache 4, definiert, die eine Teilflache der Platte 
reprasentiert. Durch den Rand dieser Flache wird eine Sollkontur 5 definiert, 
die als erstes von zwei Elementen als Ausgangsbasis fur die spater folgende 
Berechnung einer Werkzeugbahn dient, entlang der die Prageplatte graviert 
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werden soli. Als zweites Element fur die Berechnung der Werkzeugbahn isi 
die Zuordnung eines Tiefenprofils innerhalb der Sollkontur erforderlich, die 
als eine sogenannte Solltiefe bezeichnet wird. Diese kann beispielsweise fur 
die gesamte Gravur konstant vorgegeben werden. Sie kann auch von der 
5 Form des verwendeten Gravurwerkzeuges abhangen. Aus der Solltiefe 6 und 
der Sollkontur 5 wird dann eine innerhalb der Flache 4 liegende Werkzeug- 
bahn 10 berechnet, entlang derer das Gravurwerkzeug bewegt werden muG, 
so dafi die der Strichzeichnung entsprechende Gravierung in die Prageplatte 
eingebracht werden kann. 

10 Da zum Gravieren der Platte unterschiedliche Gravurwerkzeuge verwendet 
werden konnen, ist es klar, dafi bei der Berechnung der Werkzeugbahn auch 
Daten des jeweiligen Gravurwerkzeuges eingehen. So kann bei Verwendung 
eines Laserstrahls beispielsweise die Breite des Strahles, der auf die Prage- 
platte wirkt, mit einberechnet werden. Bei der Verwendung eines mechani- 

15 schen Stichels sind bei der Berechnung der Werkzeugbahn die Stichelform 
und hier insbesondere die Form der Spitze bzw. deren Krummungsradius 
von wesentlicher Bedeutung. 

Das Gravurwerkzeug wird im Anschlufi an die Ermittiung der Werkzeug- 
20 bahn so gesteuert, daG es sich innerhalb der Flache 4 bewegt, beim Gravieren 
die Sollkontur 5 nicht verletzt und die Flache 4 in der vorbestimmten Solltie- 
fe 6 abtragt. 

In einer konkreten Ausgestaltung, die in Fig. 2 dargestellt ist, wird die Zif fer 
25 „7"als Strichvorlage auf einem Blatt Papier erzeugt und mit Hilfe eines Scan- 
ners in einen Computer eingelesen. Die Ziffer „7" besteht, wie in Fig. 2a ge- 
zeigt aus Strichen 7. Unter Anwendung der oben beschriebenen Vorgehens- 
weise werden, wie in Fig. 2(b) gezeigt, aus den vorliegenden Strichen 7 Fla- 
chen 8 def iniert, deren Rander die Sollkonturen 9 bilden. Diese dienen als 
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Ausgangsbasis fiir die Berechnung einer Werkzeugbahn. Durch die Zuord- 
nung einer in diesem Fall konstanten Solltiefe konnen unter Beriicksichti- 
gung der jeweiligen Werkzeugdaten Werkzeugbahnen 10, 11 und 12 ermit- 
telt werden, entlang derer das Gravurwerkzeug iiber der Prageplatte gesteu- 
5 ert wird, so dafi die Strichzeichnung in die Prageplatte iibertragen werden 
kann. Diese Werkzeugbahnen sind exemplarisch in Fig. 2(c) dargestellt. Be- 
vorzugt werden die Werkzeugbahnen 10, 11 und 12 dabei so ermittelt, dafi 
das Werkzeug entlang der Sollkonturen 9 innerhalb der Flachen 8 gefiihrt 
wird, ohne dabei die Sollkonturen zu verletzen. 

10 

Da die Breite des mit dem Gravurwerkzeug abgetragenen Materials begrenzt 
ist, konnen iiber die Strichzeichnungen Flachenelemente mit einer Grofie de- 
f iniert werden, die nicht mehr vollstandig abgetragen werden l$ann, wenn 
das Gravurwerkzeug lediglich entlang der Sollkonturlinien gefiihrt wird. 

15 Eine sehr einfache Form der Strichzeichnung ist exemplarisch in Fig. 3 wie- 
dergegeben. Durch die Strichzeichnung der Fig. 3(a) wird ein Flachenele- 
ment 8 definiert, das eine Konturlinie 9 aufweist. Wird nun die Werkzeug- 
bahn 13, wie in Fig. 3(b) gezeigt, auf der Basis dieser vorgegebenen Da ten 
berechnet, so kann, abhangig von der Dimensionierung der Flache 8 und der 

20 Form des Gravurwerkzeuges, das Gravurwerkzeug bei einem Umlauf die 
abzutra'gende Flache nicht vollstandig abtragen. 

Fiir einen rotierenden 14 Stichel sind diese Verhaltnisse in Fig. 4 perspekti- 
visch wiedergegeben. Der Stichel 14 rotiert um seine eigene Achse z und 
25 tragt nach dem Eindringen in die Prageplatte 15 Material aus der Prageplatte 
entlang der Werkzeugbahn 13 in einer vorbestimmten Tiefe ab. Durch die 
Fuhrung des rotierenden Stichels 14 entlang der Werkzeugbahn 13 bleibt die 
Sollkonturlinie 9 unverletzt. Wegen der begrenzten Breite des Stichels kann 
jedoch eine Restflache 16 der abzutragenden Flache 8 in einem Umlauf des 
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Gravurwerkzeuges nicht abgetragen werden. Erst in einem weiteren Ar- 
beitsgang kann die Restflache 16 mit Hilfe einer zweiten vorbestimmten 
Werkzeugbahn, die sich von der ersten Werkzeugbahn 13 in ihrer Form un- 
terscheiden kann, abgetragen werden. 

5 

Wie in Fig. 5(a) zu sehen ist, ist es in diesem Fall erforderlich, bei der Berech- 
nung der Werkzeugbahn zum Abtragen der Flache 8 auch die im ersten 
Schritt nicht abtragbare Restflache 16 zu beriicksichtigen. Beim Abtragen der 
Restflache 16 konnen, je nach den gewiinschten Gravurergebnissen, unter- 

10 schiedliche Werkzeugbahnen ermittelt werden. So kann, wie in Fig. 5(b) ge- 
zeigt, die Werkzeugbahn zunachst entlang der Sollkontur verlaufen und die 
Restflache 16 dann maanderformig abgetragen werden, wobei das Gravur- 
werkzeug innerhalb der Flache 16 kontinuierlich in einer maanderformigen 
Bahn 17 die Restflache abtragt. In Fig. 5(c) ist eine weitere Moglichkeit ge- 

15 zeigt, wobei die Restflache 16 durch die Fiihrung des Gravurwerkzeuges 
entlang von Werkzeugbahnen abgetragen wird, die zu der zuerst berechne- 
ten Werkzeugbahn 12 im mathematischen Sinne ahnlich sind, d. h. dafi die 
Werkzeugbahnen 18, 19 und 20 von ihrer Form her der Werkzeugbahn 12 
entsprechen jedoch eine andere Dimension haben als die Werkzeugbahn 12. 

20 Insbesondere bei gekrtimmten Konturlinien kann die Restflache 16 entspre- 
chend mit Hilfe von Werkzeugbahnen abgetragen werden, die konturparal- 
lel verlaufen, d.h. die zur Konturlinie in jedem Punkt einen gleichen Abstand 
aufweisen. 

25 Wie in Fig. 6(a) in einem Querschnitt durch eine Prageplatte 15 zu sehen ist, 
wurde aus der Konturlinie 9 eine Werkzeugbahn berechnet, entlang der das 
Gravurwerkzeug gefuhrt wurde und wobei eine Gravurlinie 28 erzeugt 
wurde, die eine noch zu gravierende Restflache 16 einschliefit. Beim Abtra- 
gen der Restflache 16 kann ein beliebiges, jedoch bevorzugt eines der bereits 
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oben beschriebenen Verfahren angewandt werden. Unabhangig vom jeweili- 
gen Verfahren wird am Grunde der Gravur der Restflache eine definierte 
Rauhigkeitsstruktur erzeugt, die durch den Versatz und die Form des Gra- 
vurwerkzeuges bestimmt ist. In Fig. 6(b) ist eine derartige Rauhigkeitsstruk- 
5 tur gezeigt, wobei beim Gravieren ein spitz zulauf ender, rotierender Gra- 
vierstichel verwendet wurde, mit dem die Prageplatte in einer definierten 
Tiefe T abgetragen wurde. Der verwendete Stichel wies dabei an der Aus- 
trittsflache aus der Prageplatte einen Durchmesser D auf und wurde beim 
Abtragen der Restflache um den Betrag d /2 nach innen versetzt, wahrerid der 
10 Versatz in dem in Fig. 6(c) gezeigten Beispiel 3 A d betrag t. Das Gravurwerk- 
zeug wurde in beiden Beispielen entsprechend den in Fig. 5(c) gezeigten 
Werkzeugbahnen bewegt. 

Die beschriebene Oberflachenstrukturierung am Grunde der Pragung hat bei 
15 der Herstellung von Stahltiefdruckplatten mehrere Vorteile. Denn bei der 
Verwendung von Stahltiefdruckplatten sind bislang nur begrenzte Linien- 
weiten verdruckbar, was dadurch bedingt ist, daS die Stahltiefdruckfarbe 
nur in Gravierungen der Platte eingebracht werden kann, die eine bestimmte 
maximale Weite aufweisen. Dieses Hindernis wird jedoch durch die neu 
20 vorgeschlagene Gravierung beseitigt, da nun am Grunde der Gravierung die 
Rauhigkeit als Grundmuster eingestellt werden kann, welche als Farbfang 
fur eine eingebrachte Stahltiefdruckfarbe dienen kann. Damit lafit sich diese 
Farbe auch in sehr breiten Gravurlinien halten, so daS es nun erstmals mog- 
lich wird, auch breite Linien im Stahltiefdruckverfahren zu verdrucken. Wie 
25 in den Fig. 6(b) und 6(c) gezeigt, lafit sich die Rauhigkeit des Grundes uber 
die Grofie des Versatzes des Gravurwerkzeuges steuern. Da bei der Berech- 
nung der Werkzeugbahn auch unterschiedliche Versatzweiten des Stichels 
berucksichtigt werden konnen, kann die Rauhigkeit in unterschiedlichen Be- 
reichen der Restflache am Grunde unterschiedlich ausgebildet sein und so- 
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mit Gravurlinie oder -flache mit einer zusatzlichen Modulation der Rauhig- 
keit des Grundmusters iiberlagert werden, so dafi es auch moglich ist, weite- 
re Informationen in eine Gravurlinie allein durch die gezielte Herstellung der 
Rauhigkeit des Grundmusters einzubringen. 

5 

Da im Stahlstich iiblicherweise lasierende Farben verwendet werden, kann 
mit Hilf e der in einer Linie unterschiedlichen Gravuren auf dem zu bedruk- 
kenden Dokument entsprechend ein unterschiedlicher Farbeindruck inner- 
halb einer Linie erzeugt werden. Dieser Farbeindruck lafit sich insbesondere 

10 dann noch weiter verbessern, wenn die bereits erstellte Gravur in einem wei- 
teren Verfahrensschritt mit einer zweiten Gravur versehen wird, deren Soll- 
tiefe eine andere Definition hat als die der ersten Gravur. In Fig. 7(a) ist hier- 
zu ein Beispiel dargestellt, in dem eine Strichzeichnung 18 vorliegt, die Stri- 
che 19 aufweist. Die Striche 19 werden durch Sollkonturlinien 20 begrenzt 

15 Innerhalb der Striche 19 liegen Flachen 21, die ihrerseits wiederum durch 

zweite Sollkonturlinien 22 begrenzt sind. Diese Strichvorlage wird wiederum 
als digitales Datenbild in einen Rechner eingebracht oder unmittelbar in die- 
sem erzeugt. Wie in Fig. 8 in einem Ausschnitt gezeigt, wird aus den Kon- 
turlinien 20 zusammen mit einer in diesem Falle fest vorgegebenen Solltiefe 

20 eine Werkzeugbahn 23 berechnet, entlang derer eine erste Gravur erfolgt. 
Eine eventuell bestehen gebliebene Restflache wird, wie bereits oben be- 
schrieben, in einer vorgegebenen Solltiefe abgetragen. Die innerhalb der 
Strichzeichnung 19 liegende Flache 21 wird auf gleiche Weise in eine Werk- 
zeugbahn 24 umgesetzt, wobei als Grundlage fur die Umsetzung die Kontur 

25 der Flache 21 sowie eine zweite, von der ersten verschiedene Solltiefe bei der 
Bestimmung der Werkzeugbahn mit einbezogen wird. Auf diese Weise las- 
sen sich Gravuren erzeugen, die auch uber einen groSeren Flachenbereich 
zusatzliche Informationen beinhalten, die bei der Anwendung des Stahltief- 
druckverfahrens auf das Dokument mit iibertragen werden konnen. 
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Die spitz zulaufenden Rander der Strichzeichnung 19 konnen durch eine ge- 
eignete Wahl der Stichelform exakt dargestellt werden. Dabei ist es moglich, 
fur die Gravur einen einzigen feinen Stichel zu verwenden oder nach der 
5 Gravur der Flache mit einem groben Stichel, die spitz zulaufenden Rander 
mit einem feinen Stichel nachzubearbeiten. Alternativ zu dieser Moglichkeit 
kann auch das Tiefenprofil an die Erfordernisse der zu gravierenden Flache 
19 angepafit werden. In diesem Fall wird das Tiefenprofil so vorgegeben, dafi 
das Gravierwerkzeug an den spitz zulaufenden Randern weniger Material 
10 abtragt, so dafi insbesondere bei Verwendung eines rotierenden mechani- 
schen Stichels der Stichel immer weiter aus dem zu bearbeitenden Material 
heraustritt und bedingt durch seine konische Form die abgetragene Linie 
schmaler wird. Diese beiden Techniken lassen sich auch bei deu exakten 
Gravierung von Ecken oder Kanten einsetzen 

15 

Bei der Bestimmung der Werkzeugbahn wird gemafi dem erfindungsgema- 
fien Verfahren allgemein eine ermittelte Sollkontur mit einem Gravurtiefen- 
profil kombiniert, so dafi aus diesen beiden Daten eine Werkzeugbahn ermit- 
telt wird, entlang derer das Gravierwerkzeug gefiihrt wird, so dafi das Ma- 

20 terial entsprechend der Strichzeichnung in der dem Tiefenprofil entspre- 
chenden Tiefe abgetragen werden kann. Das Tiefenprofil, also die Solltief e 
kann fur jede einzelne Gravurlinie oder fur die Gravur insgesamt als Kon- 
stante vorgegeben werden. Ebenso konnen Solltiefen fur einzelne Gravurli- 
nien oder Teile von Gravurlinien unterschiedlich sein, so dafi die jeweilige 

25 Werkzeugbahn entsprechend moduliert wird. Dariiber hinaus ist es auch 

moglich, unterschiedliche Gravurwerkzeuge gleicher oder verschiedener Art 
in aufeinander abfolgenden Verfahrensschritten zu verwenden, um das ge- 
wunschte Gravurergebnis zu erzeugen. Bei der Verwendung rotierender me- 
chanischer Stichel ist dabei besonders vorteilhaf t, verschiedene Stichelspit- 
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zen, -formen und -grofien zu verwenden, so dafi auf diese Weise optimale 
Prageplatten erzeugt werden konnen. 

Mit der Herstellung und Verwendung unterschiedlicher Stichelformen lind - 
5 grofien kann das Prageergebnis auf vielfaltige Weise beeinflufit werden. 
Denn gerade die Form und Grofie des Pragewerkzeuges bestimmen je nach 
Eindringtiefe des Gravurwerkzeuges in die Platte die Form der daxnit herge- 
stellten Gravurquerschnittsflache. In Fig. 9 sind zwei Beispiele fur mogiiche 
Querschnittsflachen von Stichelspitzen gezeigt. Dabei ist in Fig. 9a die Sti- 

10 chelspitze so geformt, dafi die Schnittlinie 28 des Kegelmantels zur Rota- 
tionssymrnetrieachse S des Gravurwerkzeuges einen Winkel von 45° bildet. 
Dadurch entsteht beim Gravieren der Platte mit diesem Werkzeug eine Gra- 
vurbahn, deren Seitenwande ebenfalls mit einem Winkel von 45° auf den 
Grund der Gravur zulaufen. Anhand dieses Beispiels ist erkennbar, dafi 

15 durch die Herstellung von Gravursticheln mit unterschiedlichen Winkeln 
jeweils unterschiedliche Wandneigungen in der Gravurplatte hergestellt 
werden konnen. Neben der Wandsteigung lafit sich auch die Wandform iiber 
die Formung des Gravurwerkzeuges beeinflussen. Hierzu ist in Fig. 9b die 
Querschnittslinie 29 einer rotationssymmetrischen Gravurspitze gezeigt mit 

20 deren Hilfe in unterschiedlichen Gravurtiefen verschiedene Winkelgrade der 
Gravurwande hergestellt werden konnen. Aus diesen beiden Beispielen ist 
ersichtlich, daG die Verwendung unterschiedlicher Gravurwerkzeuge das 
gewiinschte Gravurergebnis erheblich beeinflufit bzw. dafi mit Hilfe spezieli 
hergestellter Gravurwerkzeuge bzw. Gravurwerkzeugspitzen fur eine be- 

25 stimmte Strichvorlage optimale Ergebnisse erzielt werden konnen. Insbeson- 
dere ist es moglich, die Gravurwerkzeuge in ihrer Winkelung und Form so 
herzustellen, dafi auch sehr feine zu gravierende Flachen abgetragen werden 
konnen, wobei bei feinen Linien die Werkzeugbahn, entlang derer das Gra- 
vurwerkzeug gefiihrt wird, nur einmal innerhalb der abzutragenden Flache 
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entlang der vorbestimmten Linie gefiihrt wird. Durch die besondere Form 
des Gravurwerkzeuges wird das Material innerhalb der Sollkontur somit 
durch einen einzigen Arbeitsweg des Gravurstichels abgetragen. In diesen 
Fallen kann die Werkzeugbahn auch entlang einer Mittellinie ftihren, die 
5 zwischen zwei Sollkonturlinien liegt und zu beiden gleichen Abstand hat. Bei 
gegebenem Tiefenprofil mufi dann eine geeignete Stichelform gewahlt wer- 
den. 

Das erfindungsgemafie Verfahren bietet den entscheidenden Vorteil, dafi die 
10 Gravur in exakter Linienfiihrung auch bei extrem kleinen Gravurflachen 
oder -linien exakt durchgefiihrt werden kann. Die Solltiefen, die beim erfin- 
dungsgemafien Verfahren erreicht werden konnen, liegen vorzugsweise zwi- 
schen 10 und 150 jam, wobei die Solltiefen jeweils auch durch unterschiedli- 
che Grauwerte der Strichvorlage vorgegeben sein konnen. 

15 

Wird die Vorlage beispielsweise von einem gleichmafiigen Linienmuster 
gebildet, etwa einer Guilloche, so kann durch Variation der Linientiefe, Li- 
nenbreite, Liniendichte oder der Kontur nach dem oben beschriebenen Ver- 
fahren eine sichtbare Information, wie beispielsweise ein Portrait eingebracht 
20 werden. An Stelle der visuell erkennbaren Information lafit sich jedoch auch 
eine anderweitige, z. B. maschinenlesbare Information auf diese Weise ein- 
bringen. 

.Obwohl durch die Verwendung von unterschiedlichen Gravurwerkzeugen 
25 bereits eine Fiille von Moglichkeiten besteht, definierte Rauhigkeitsstruktu- 
ren am Grunde der Gravur bzw. Zusatzinformationen, die im vorliegenden 
Fall als Mikrogravuren bezeichnet werden konnen, in die Prageplatte einzu- 
bringen, kann das erf indungsgemaS Verfahren selbstverstandlich auch ver- 
wendet werden, um die Flanken der Gravur entlang der Sollkonturen zu 
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modifizieren. In Fig. 10 ist hierzu ein Beispiel gezeigt, wobei in eine Prage- 
platte 15 eine Gravur eingebracht ist, die im vorliegenden Fall aus einer 
Flanke 28 und einer am Boden liegenden Gravur 29 besteht. In einem zu- 
satzlichen Arbeitsgang wurden in die Flanke 28 Zusatzinformationen in 
5 Form sogenannter Sub- oder Mikrostrukturlinien 30 eingebracht. Damit kann 
die Flanke der Gravurlinie mit einem zusatzlichen Informationsgehalt verse- 
hen werden, der beispielsweise in einf achen Linien, einer Treppenfunktion, 
Zeichen, Mustern, Bildern oder ahnlichem bestehen kann. Insbesondere bei 
flach abfallenden Randern 28 ist es daher moglich, Zusatzinformationen auch 
10 in die Flanke einer Gravurlinie einzubringen, die von der Sollkonturlinie 26 
nach unten verlauft. 

Selbstverstandlich ist das erfindungsgemafie Verfahren auch dann einsetz- 
bar, wenn ein Negativbild der Strichvorlage erzeugt werden soil. Wie in Fig. 

15 11 gezeigt ist, kann die bereits beschriebene Berechnung der Werkzeugbahn 
auch dann durchgefiihrt werden, wenn innerhalb der abzutragenden Flache 
ein weiterer Flachenbereich 25 liegt, der vom Abtrag ausgespart werden soil. 
Dabei wird die Werkzeugbahn bevorzugt so berechnet, dafi das Gravur- 
werkzeug das Werkstiick, d. h. also die Prageplatte, in einem ersten Schritt 

20 so abfahrt, dafi die Prageplatte entlang der Sollkonturlinie 26 abgetragen 

wird. In einem weiteren Schritt wird das Gravurwerkzeug entlang der zwei- 
ten Sollkontur 27 gef iihrt, wahrend eine eventuell noch zwischen den Soll- 
konturen 26 und 27 bestehen gebliebene Restflache, wie bereits oben be- 
schrieben, ausgeraumt wird. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Prageplatten, insbesondere von Stahltief- 
druckplatten, die wenigstens eine Vertiefung in Form einer Linie aufweisen, 

5 welche in die Oberflache der Prageplatte eingebracht ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daJS wenigstens eine durch Linien begrenzte Teilflache der Oberfla- 
che definiert wird, wobei der Rand der wenigstens einen Teilflache eine Soll- 
kontur definiert und aus der Sollkontur und einer die Eindringtiefe des Gra- 
vurwerkzeugs bestimmende Solltiefe eine Werkzeugbahn ermittelt wird, die 
10 innerhalb der Sollkontur liegt, und entlang derer ein Gravurwerkzeug so 
gesteuert wird, dafi das Material der Teilflache innerhalb der Sollkontur in 
der vorbestimmten Solltiefe abgetragen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi wenigstens ein 
15 Teil der Werkzeugbahn konturparallel zur Sollkontur verlauft. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Sollkontur kreuzungsfrei ist. 

20 4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Solltiefe innerhalb der Werkzeugbahn variabel ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daG die Solltiefe innerhalb der Werkzeugbahn konstant ist. 

25 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Material entlang der Werkzeugbahn innerhalb der Sollkontur durch 
einen einzigen Arbeitsweg des Gravierstichels abgetragen wird. 
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7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dafi eine innerhalb der Teilflache liegende nicht gravierte Restflache entlang 
einer zweiten Werkzeugbahn abgetragen wird. 

5 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafi die Restflache 
dadurch abgetragen wird, dafi das Gravurwerkzeug so gesteuert wird, dafi 
es die Oberflache der Restflache in Bahnen abtragt, die zu der Sollkontur 
ahnlich oder kontur parallel sind. 

10 9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafi die Restflache 
dadurch abgetragen wird, dafi das Gravurwerkzeug so gesteuert wird, dafi 
die Oberflache der Restflache maanderformig abgetragen wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
15 dafi die Restflache derart abgetragen wird, dafi eine neue Oberflache defi- 

nierter Rauhigkeit entsteht. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafi das Gra- 
vierwerkzeug so gesteuert wird, dafi die Rauhigkeit in Form von Rillen aus- 

20 gebildet wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
dafi wenigstens ein Teil der in einer vorbestimmten Tiefe abgetragenen 
Oberflache in einem oder mehreren weiteren Gravierschritten weiter vertieft 

25 wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafi mit dem 
einen oder den mehreren weiteren Gravierschritten eine fur den Menschen 
erkennbare oder maschinenlesbare Information erzeugt wird. 
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14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Sollkontur mit Hilfe einer Datenverarbeitungsanlage definiert wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
5 dafi das Gravierwerkzeug ein Laserstrahl ist. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Gravierwerkzeug ein mechanischer Stichel ist. 

10 17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dafi der mecha- 
nische Stichel beim Gravieren rotiert. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
dafi bei der Herstellung der Prageplatte Gravierwerkzeuge unterschiedlicher 

15 Art oder Dimensionierung verwendet werden. 

19. Verfahren nach Anspriichen 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dafi meh- 
rere Platten gleichzeitig graviert werden. 

20 20. Verfahren nach Anspriichen 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dafi eine 
Platte mit mehreren Gravurwerkzeugen gleichzeitig graviert wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
wenigstens eine weitere Gravierschritt mit einem feineren Gravierwerkzeug 
25 ausgefiihrt wird als die Gravur beim ersten Gravierschritt. 



22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dafi der wenig- 
stens eine weitere Gravierschritt in einer von der Sollkontur abfallenden 
Flanke durchgefiihrt wird. 
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23. Gravierter Gegenstand, insbesondere Platte, wie Prage- oder Druckpiat- 
te, der wenigstens eine Vertiefung in Form einer Linie aufweist, die durch 
Gravieren in die Oberflache eingebracht ist und die Flanken und einen Bo- 
den aufweist, dadurch gekennzeichnet, dafi die Vertiefung eine Substruktur 

5 aufweist, deren Breite kleiner ist als die der Vertiefung an der Oberflache des 
Gegenstandes. 

24. Gegenstand nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Substruktur am Boden und/ oder an wenigstens einer der Flanken der Ver- 

1 0 tief ung vorlieg t. 

25. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspriiche 23 oder 24, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Substruktur wenigstens in Teilbereichen parallel 
zur Richtung der Linie verl&uft. 

15 

26. Gegenstand nach einem der Anspriiche 23 bis 25, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Substruktur maanderformig ist. 

27. Gegenstand nach einem der Anspriiche 23 bis 26, dadurch gekennzeich- 
20 net, dafi die Substruktur eine Rauhigkeit definiert 

28. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspriiche 23 bis 27, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Substruktur in Form von Zeichen, Bildern, Mustern 
oder dergleichen eingebracht ist. 

25 

29. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspriiche 23 bis 28, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Substruktur eine maschinenlesbare Information 
darstellt. 
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30. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspriiche 23 bis 29, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Substruktur in Form von Rillen ausgefiihrt ist. 

31. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspriiche 23 bis 30, dadurch 
5 gekennzeichnet, dafi die Substruktur mit Hilf e eines Laserstrahls einge- 

bracht ist. 

32. Gravierter Gegenstand nach einem der Anspriiche 23 bis 30, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Substruktur mit einem mechanischen Stichel einge- 

10 bracht ist. 

33. Verwendung des gravierten Gegenstandes nach einem der Anspriiche 23 
bis 32 zur Herstellung von Prage- oder Druckplatten. * 

15 34. Verwendung des gravierten Gegenstandes nach einem der Anspriiche 23 
bis 32 zur Herstellung von Dokumenten, wie Wertpapieren, Banknoten, 
Ausweiskarten und dergleichen. 
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